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Vorrichtung zum Be- und Entladen von Substraten 

5 Die Vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Be- und 
Entladen von Substraten mit einer FOrdereinrichtung zum linearen Transport 
der Substrate und wenigstens einer drehbaren Handhabungsvorrichtung zum 
Transport der Substrate zwischen der Fdrdereinrichtung und wenigstens einer 
Proze&station. 

10 

^^■^ Vorrichtungen zum Be- und Entladen von Substraten der obigen Art sind bei- 
^^^^V spielsweise in Aniagen zur Behandlung von Substraten und insbesondere in 
Aniagen zur Belackung bzw. Beschichtung von Substraten bekannt. Dort wer- 
den Substrater'wie t>eispielsweise "CD/CD-R/DVD und andere Datenspeicher 
15 bzw. DatentrSger zur Belackung: %zw. zum Beschichten durch eine erste 
Handhabungsvomchtung von einer ZufQhreinrichtung entnommen und auf ei- 
ner ProzeBrstation, wie beisplelsw^ise einer Belackungsstation, abgelegt. 
Nach der Bearbeitung wird das Substrat wieder durch eine zweite Handha- 
bungsvorrichtung^ aufgenommen und auf einer Einrlchtung zum Abtransport 
20 abgelegt bzw. einem weiteren ProzeB zugefQhrt. 

^^^^ Bei solchen Vorrichtungen sind zum Be- und Entladen einer Prozelistation 
^^^^B separate Handhabungsvorrichtungen sowie separate Zufuhr- und Abtrans- 

porteinrichtungen vorgesehen. Hierdurch ergibt sich ein hoher Platzbedarf fQr 
25 die Vorrichtungskomponenten, was insbesondere in Reinstraumumgebungen 

zu hohen Kosten fuhrt. 


Ausgehend von solchen Vorrichtungen liegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, eine kostengOnstige Vorrichtung mit einer geringen Anzahl 
30 von Komponenten und geringerem Platzbedarf vorzusehen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Vorrichtung dadurch gelost, 
dad die Fordereinrichtujng zwischen wenigstens zwei ProzeBstationen und die 


wenigstens eine Handhabungsvorrichtung uber der Fordereinrichtung ange- 
ordnet ist. Die Anordnung der Fordereinrichtung zwischen wenigstens zwei 
ProzeBstationen hat den Vorteil, daS durch die uber der Fordereinrichtung 
angeordnete drehbare Handhabungsvorrichtung mehrere ProzeGstationen bei 
5 gerihgem Platzbedarf bestQckt werden kdnnen. 

Gemsa einer bevorzugten Ausgestaltung liegt der Drehpunkt der Handha- 
bungsvorrichtung auf einer Mittelachse der Fordereinrichtung. Vorzugsweise 
weist die Handhabungsvorrichtung auf einem Umfangskreis angeordnete Auf- 
10 nahmevorrichtungen fQr die Substrate auf, die vorzugsweise auf dem Um- 

^^^|L fangskreis glelchmaSig beabstandet sind. Dies ergibt eine Kreissymmetrie. 

^^^H die durch eine Drehbewegung der Handhabungsvorrichtung die einfache Be- 
und Entladung mehrerer ProzeBstationen ermoglicht. 

15 Um zu ermoglichen. dafi die ProzeSstationen wShrend der Bearbeitung von 
Substraten nicht abgedeckt sind und Medienverschleppungen vermleden wer- 
den, sind die Aufnahmen vorzugsweise an radialen Armen der Handhabungs- 
vorrichtung angeordnet, um dazwlschen FreirSume vorzusehen. 

20 Vorteilhaftenweise ist die lineare Fordereinrichtung ein FOrderband, das sich 
vorzugsweise zwischen einer Beladestation und einer Entladestation er- 
^^^^ streckt. Dies hat den Vorteil, dad zum ZufQhren und zum Abtransportieren der 
^^^B Substrate hur ein einzelnes Forderband benotigt wird. wodurch sich die An- 
zahl der benotigten Komponenten reduziert. 

25 

i GemaR einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform weist das FOrderband 

TrSger fur einen sicheren Halt und eine definierte Positionierung der Sub- 
strate auf. Dabei ist es vorteilhaft. da& die TrSger in Bewegungsrichtung auf 
dem FOrderband gleichmaBig beabstandet sind, um die Steuerung des FOr- 
30 derbandes zu vereinfachen, indem gleichbleibende Bewegungsintervalle vor- 
gesehen werden kOnnen. FQr die Bildung einer Symmetrie zur Handhabungs- 
vorrichtung sind die Trager auf der Mittelachse des FOrderbands oder wenig- 


stens zwei TrSger symmetrisch zur Mittelachse des FSrderbands angeordnet, 
was die Steuerung der Handhabungsvorrichtung vereinfacht. 

Ebenso ist es von Vorteil, wenn W'eni'gstens zwei TrSger zum Be- und Entla- 
5 den cler Substrate auf dem Umfangskreis angeordnet sind, um das gleichzei- 
tige Aufneiimen bzw. Ablegen mehrerer Substrate zu ermogiichen. 

GemaS einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind Aufnahmemittelpunkte der 
ProzeBstationen auf dem Umfangskreis, vorzugsweise paarweise diametral 
10 auf dem Umfangskreis gegenQberliegend angeordnet. 

^^^^^ Dabei sind die Prozetlstationen vorzugsweise innerhalb der Paare vom glei- 
chen Typ. Dies erhSht wiederum die Symmetrie der Vorrichtung und verein- 
facfit somit die Steuerung der Handhabungsvorrichtung. 

15 

Es ist von besonderem Vorteil, wenn auf dem Umfangskreis benachbart an- 
geordnete ProzeSstationen mit dem gleichen Antrieb versehen werden, was 
die Anzahl der benotigten Antriebe und der damit verbundenen Kosten redu- 
ziert. 

20 

Vorteilhafterweise entspricht die Anzahl der Aufnahmevorrichtungen der 
^^^^ Handhabungsvorrichtung der Anzahl der auf dem Umfangskreis angeordneten 
^^^V Trager und der Proze&stationen. Dies ermdglicht ein effektives Be- und Entla- 
den aller Proze&stationen und TrSger auf dem Umfangskreis in einem Ar- 
25 beitsgang. Dabei sind vorzugsweise beim Be- und Entladen alle Aufnahmen 

1 entweder Qber den Traqern auf der FOrdereinrichtunq Oder Qber den Aufnah- 

mepunkten der ProzeRstationen angeordnet. 

GemaS einer bevorzugten AusfQhrungsform ist eine Steuervorrichtung zum 
30 simultanen Offnen und SchlieRen der Aufnahmevorrichtungen der Handha- 
bungsvorrichtung vorgesehen, um die Substrate gleichzeitig von den Tragern 
und den ProzeSstationen aufzunehmen bzw. auf diese abzulegen. 


Die Erfindung wind nachstehend anhand bevorzugter AusfQhrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Figuren nSher eriautert. Es zeigen: 


Figur 1 eine Draufsicht auf eine Aniage mit einer Vorrichtung zum Be- 
5 / und Entladen von Substraten gemSB einem ersten AusfQhrungs- 

belspiei der Erfindung; 

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Aniage mit einer Vorrichtung zum Be- 
und Entladen von Substraten gem§S einem zweiten AusfQh- 
10 rungsbeispiel; 


^^^V Figur 3 eine Draufsicht auf eine Aniage mit einer Vorrichtung zum Be- 

und Entladen von Substraten gemSB einem dritten AusfQhrungs- 
beispiel. 

15 

Figur 1 zeigt eine Aniage 1 fOr die Bearbeitung von CDs. Die Aniage 1 umfaBt 
eine erste AusfQhrungsform einer yorrlchtung 2 zum Be- und Entladen von 
Substraten gemSB der vorllegenden Erfindung, die eine lineare Forderein- 
richtung 3 und zwei Handhabungsvorrlchtungen 4 und 5 aufweist. Ferner be- 
20 sitzt die Aniage 1 acht ProzeSstatlonen 6A bis D und 7A bis D, auf denen die 
CDs bearbeitet vi^erden. Die Aniage 1 ist auf einem GrundkSrper bzw. Trager 
^^1^ 8 angeordnet. der beispielsweise ein Mineralgu&block ist. 

Die Handhabungsvorrichtung 4, die ProzeRstationen 6A bis D und die lineare 
^ 25 FSrdereinrichtung 3 bilden zusammen eine erste Gruppe der Aniage 1. Welter 

; b'Iden die Handhabungsvorrichtung 5. die ProzeSstationen 7A bis D zusam- 

men mit der linearen FSrdereinrichtung 3 eine der ersten Gruppe entspre- 
cheride zweite Gruppe der Aniage 1. Die erste und die zweite Gruppe der 
Aniage venwenden gemeinsam die eine lineare Fordereinrichtung 3. 

30 

Die lineare Fordereinrichtung 3 der Vorrichtung 2 des ersten Ausfuhrungsbei- 
spiels weist ein FSrderband 13 auf, das entlang einer Bahn 14 lauft. Das For- 
derband 13 ist an Umlenkenden 15 und 16 der Fordereinrichtung 3 auf einer 


Leerlaufrolle 17 bzw. auf einer Antriebsrolle 18 gelagert. Am Ende 16 der li- 
nearen Fordereinrichtung 3 ist ein Antrieb 19 vorgesehen. Der Antrieb 19 ist 
ein Servomotor mit einer geeigneten, nicht gezeigten Steuervorrichtung, der 
die AntriiSBrroflle^l 8' ^Qm Transpbrt des 'P6rderbandes 1 3 antreibt. 

5 

Die lineare Fordereinrichtung 3 weist eine IVIittelachse 20, die zugleich die 
Mitteiachse des Fdrdecbandes 13 ist, auf. 

Auf dem FSrderband 13 sind TrSger fOr nicht gezeigte CDs angeordnet. In Fi- 
10 gur 1 sind acht TrSger 21 bis 28 gezeigt. Die TrSger 21 bis 28 sind auf der 
^^^^^ IVIitteiachse 20 des F&rderbandes 13 in einem gleichmSdigen Abstand d an- 
^^^^V geordnet. 

Benachbart zu den Umlenl<enden 15 und 16 der Fdrdereinrichtung 3 befinden 
15 sich nicht gezeigte i-landhabungsvorrichtungen zum Be- und Entladen der 
CDs. In Fig. 1 werden <die CDs am Umlenkende 15 auf das Fdrderband 13 
durch eine geeignete nicht gezeigtQ' Handhabungsvorrichtung aufgelegt und 
am Umlenkende 16 nach der'Bedpbeitung durch eine weitere geeignete. nicht 
gezeigt l-Iandhabungsvorrichtung wieder entnommen. 

20 

Die Handhabungsvorrichtungen 4 und 5 sind Qber geeignete Antriebe sowohl 
^1^^^ drehbar als auch hShenverstellbar und Qber dem Forderband 13 von oben 
^^^m gehalten angeordnet. Da die Handhabungsvorrichtungen 4 und 5 im wesentli- 
chen gleich sind, soli in der Folge nur die Handhabungsvorrichtung 4 be- 
25 schrieben werden. 


Die Drehachse der Handhabungsvorrichtung 4 verlduft durch den IVIittelpunkt 
40 eines Umfangskreises 41. ©ie Drehachse der Handhabungsvorrichtung 4 
steht senkrecht^auf der Mijitelachse 20 der iinearen Ferderelnrichtung 3. Die 
30 Handhabungsvorrichtung 4 weist jeweils sechs Aufnahmevorrichtungen bzw. 
Aufnahmen 42 bis 47 auf, die auf sechs sich radial erstreckenden Armen 48 
bis 53 angeordnet sind. Die Aufnahmen 42 bis 47 sind dazu geeignet, durch 
beispielsweise Offnen und SchlieSen CDs sjjfzunehmen und wieder abzule- 


gen, und werden dafur durch eine nicht gezeigte Steuervorrichtung geeignet 
angesteuert. 

Wie aus Figur 1 ersichtlich, liegen die Aufnahmen 42 bis 48 der Handha- 
5 bungsvorrichtung 4 auf dem Umfangskreis 41 und sind auf dem Umfangskreis 
41 glejchmd&ig beabstandet. Die sechs Aufnahmen 42 bis 47 sind Jewells in 
einem Winkel von a = 60 ^ auf dem Umfangskreis 41 vorgesehen. 

Die ProzeRstationen 6A bis 6D bzw. 7A bis 7D sind den beiden Handha- 
10 bungsvorrichtung 4 bzw. 5 zugeordnet, wie eingangs schon erwahnt. Aus die- 
^^fl^k sem Grund werden in der Folge nur die Proze&stationen 6A bis D beschrie- 
^^^^ ben, wobei entsprechendes fur die ProzeBstationen 7A bis D in Verbindung 
mit der Handhabungsvorrichtung 5 gilt. 

15 Die Prozedstationen 6A und 6C sind Belackungsstationen, die einen Drehtel- 
ler und schwenkbare Beiackungsdusen aufweisen. Ferner besitzen sie Auf- 
nahmen mit Aufnahmemittelpunkten 60A und 60C fur die zu behandelnden 
CDs. Die ProzeSstationen 68 und 6D sind Kantenreiniger bzw. Edge-Cleaner 
mit einem Drehteller und einem Kantenabstreifer zur Reinigung der Kanten 

20 der CDs nach der Belackung. Die ProzeSstationen 6B und 6D besitzen eben- 
falls Aufnahmen mit Aufnahmemittelpunkten 60B und 60D zur Aufnahme der 
^|||^^^ CDs auf den Proze&stationen. 

Die Aufnahmemittelpunkte 60A bis 60D sind auf dem Umfangskreis 41 ange- 
25 ordnet, und sie liegen sich auf dem Umfangskreis 41 paarweise diametral ge- 

I gent'iber. Sn hilden die AufnahmemittelpiinktR 60A und 60C bzw. die Aufnah- 

memittelpunkte 60B und 60D jeweils ein Paar. 

Die sich auf dem Umfangskreis 41 diametral gegenuberliegenden ProzeSsta- 
30 tionen, sind vom gleichen Typ. Die ProzeHstationen 6A und 6C sind jeweils 
Belackungsstationen, und die ProzeSstationen 6B und 6D sind jeweils Kan- 
tenreinigungsstationen. 


Die Aufnahmemittelpunkte 60A bis 60D sind so angeordnet. dad Aufnahme- 
mittelpunkte von auf dem Umfangskreis unmittelbar benachbarten ProzeSsta- 
tionen um den Winkel a = 60® beabstandet sind und die Aufnahmemittelpunkte 
Jewells zu einem StSITnittpunkt der Mittela"£hse 20 der Fdrdereinrichtung mit 
5 dem Umfangskreis 41 ebenfalls um einen Winkel von a = 60® beabstandet 
sind. 

Die Mittelpunkte 40, 65 der Umfangskreise 41, 66 der ersten und der zweiten 
Gruppe der Analge 1 sind um das Dreifache des Abstandes d zwischen be- 
10 nachbarten Tragern auf der I'mearen F6rdereinrichtung 3 beabstandet. Die 
^Ij^^^k Durchmesser der beiden Umfangskreise 41 und 66 sind gleich und entspre- 
^^^^ Chen dem Zweifachen des Abstandes d zwischen benachbarten Trdgern auf 
dem F5rderband 3. 

15 Die Aniage 1 ist mit einer bestimmten Anzahl von Proze&stationen gezeigt. 
die aber nur beispielhaft ist und verdndert werden kann. Auch muQ es sich bei 
den Proze&stationen nicht um Beldckungs- und Kantenreinigungsstationen 
handein, sondern es konnen auch andere Prozesse ausgefuhrt werden. Auch 
ist es nicht notwendig, daB unterschiedliche Prozesse vorgesehen werden. 

20 Ferner konnen statt CDs auch andere Substrate behandelt werdene. 

lA^^k Figur 2 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der Aniage 1b mit einer weite- 
^^^^ ren, dritten Handhabungsvorrichtung, die den Handhabungsvorrichtungen 4 
und 5 des ersten AusfQhrungsbeispiels der Fig. 1 gleicht. Die dritte Handha- 
^ 25 bungsvorrichtung ist ebenfalls Qber der FOrdereinrichtung 3b angeordnet, die 

im Vergleich zur l i nearen FQrdereinr i chtun g 3 des ersten AusfQhrungsbei- 

spiels Iginger ist. Die Drehachse der dritten Handhabungsvorrichtung steht 
senkrecht auf der Mittelachse 20b der FOrdereinrichtung SiDrDie dritte Hand- 
habungsvorrichtung bildet zusammen mit weiteren vier ProzeSstationen eine 
30 dritte Gruppe der Aniage lb, wobei die vier ProzeSstationen wieder zwei Be- 
lackungsstationen und zwei Kantenreinigungsstationen sind. 


8 


Die Aufnahmemittelpunkte von CD-Aufnahmen der ProzeSstationen sowie die 
Aufnahmen der Handhabungsvorrichtungen der jeweiligen Gruppen sind auf 
jeweiligen Umfangskreisen angeordnet, deren Mittelpunkte auf der Mittelach- 
se 20b der Fordereinrichtung 3b angeordnet sind und mit den Drehachsen der 
5 Handhabungsvorrichtungen zusammenfallen, wie aus FIgur 2 ersichtlich ist. 

Die Durchmesser der jeweiligen Umfangskreise sind gleich. Im AusfQhrungs- 
beispiel der Figur 2 entsprechen die Durchmesser der Umfangskreise dem 
Dreifachen des Abstandes d zwischen benachbarten Trdgern 21b bis 36b der 
10 Fdrdereinrichtung 3b. Die Mittelpunkte benachbarter Umfangskreise befinden 
^^^^ sich auf der Mittelachse 20b der Fdrdereinrichtung 3b in einem Abstand, der 
^^^^B dem Vierfachen des Abstandes d zwischen zwei benachbarten Tragern der 
Fordereinrichtung 3b entspricht. 

15 Wie nachfolgend im Zusammenhang mit der Beschreibung der bevorzugten 
Betriebsweise der Aniage 1 bzw. 1b naher eriautert wird, unterscheiden sich 
das erste Ausfuhrungsbeispiei und das zweite AusfOhrungsbeispiel auch be- 
zQglich der BestQckung der TrSger der Fordereinrichtung 3 bzw. 3b mit CDs. 

20 Figur 3 zeigt eine Aniage la, die ein drittes AusfOhrungsbeispiel einer Vor- 
richtung 2a gemaS der vorliegenden Erfindung aufweist. Die Vorrichtung 2a 
g^^^^ weist eine lineare Fdrdereinrichtung 3a und eine drehbare IHandhabungsvor- 
^^^^P richtung 4a auf. Ferner weist die Aniage la Proze&stationen 80A bis H auf. 

25 Die lineare Fordereinrichtung 4a weist eine Bahn 14a auf, auf der ein Forder- 

^ band 13a angeordnet ist. Wie bereits oben fur das Forderband 13 des ersten 

Ausfuhrungsbeispiels beschrieben. erstreckt sich auch das Forderband 13a 
zwischen zwei Umlenkenden 15a und 16a der linearen Fdrdereinrichtung 3a 
und wird mittels einer Antriebsrolle 18a am Umlenkende 16a durch einen ge- 
30 eigneten Antrieb 19a, wie beispielsweise einen gesteuerten Servomotor an- 
getrieben. 


Die Fordereinrichtung 3a weist eine Mittelachse 20a auf, die auch die Mitte- 
lachse des Forderbandes 13a ist. Auf dem Forderband 13a sind TrSger fUr 
CDs angeordnet. In der Figur 3 sind Trager 21a bis 28a sichtbar. Die TrSger 
sind paaffweise -symTnetrisch zurMittMafSlits^ alngec^^^ Beispielswelse bil- 
5 den 'die Trager 21a und 28a oder die Trager 22a und 27a ein symmetrisches 
Paar bezQglich der IS/littelachse 20a. 

Die Handhabungsvorrichtung 4a ist Ober einen geeigneten Antrieb sowohl 
drehbar als auch hdhenverstelibar und Ober dem F6rderband 1 3a von oben 
10 gehalten angeordnet. Die Drehiaclise der Handhabungsvorriclitung 4a stefit 
^^^^^ senl<reoht auf der Mittelaclise 20a der linearen FSrdereinrichtung 3a. Die 
^^^^m Handhabungsvorriclitung 4a weist zwolf Aufnahmen 400a bis 411a an ent- 
sprechenden, sich radial erstreckenden Armen 420a bis 431a auf. Die Auf- 
nahmen 400a bis ^l^l a dienen- zum Aufnehmen und Ablegen von CDs und 
15 werden d&fQr durch eine nicht gezelgte Steuervorrichtung geeignet angesteu- 
ert. 

/ 

Wie In Figur Sjrgezelgt, sind die Aufnahmen 400a bis 411a auf einem Um- 
fangskrels 41a angeordnet, wobel die Drehachse der drehbaren Handha- 
20 bungsvorrichtung 4a durch den Mittelpunkt 40a des Umfangskreises 41a ver- 
ISuft. Die Aufnahmen 400a bis 411a sind auf dem Umfangskreis mit einem 
H^^^^ Winkel a = 30*^ voneinander gieichm3&ig beabstandet. 

Der Durchmesser des Umfangskreises 41a ist derart bemessen, daa in der In 
25 Figur 3 gezeigten Steliung der Vorrlchtung 2a insgesamt zwei, bezQglich der 

1 Mittelachse 20a'Symmetrische TrSgerpaare aiuf dem FftrHftrhgn rl 13a auf de m 

Umfangskreis 41a liegen. Konkret sind dies in der Figur 3 die Trdgerpaare 
23a, 26a und 22a, 27a. DemgemSS entsprlcht der Durchmesser des Um- 
fangskreises 41a dem Abstand"^zwischen den Tragern 22a und 26a bzw. zwi- 
30 schen den Tragern 23a und 27a. 

Die in Fig. 3 gezeigten ProzeBstationen 80A bis 80H sind entweder Belak- 
kungsstationen 80A bis 800 zur Belackung von CDs oder Kantenreinigungs- 


stationer) 80E bis 80H. Die Belackungsstationen 80A bis SOD weisen Dreh- 
teller, schwenkbare Belackungsdusen und Aufnahmen mit jeweiligen Aufnah- 
memlttelpunkten 81 A bis 81 H fQr die zu behandelnden CDs auf. Die Kanten- 
relnigungsstationen 80E bis 80H weisen Dreliteller, Kantenabstreifer und Auf- 
5 nahmen mit Aufnahmemittelpunkten 81 E bis 81 H auf. 

Jeweilige Aufnahmemittelpunkte 81 A bis 81 H der ProzeQstationen BOA bis 
80H sind auf dem Umfangskreis 41a angeordnet. und liegen sich paarweise 
diametral auf dem Umfangskreis 41a gegenOber. Dabei sind die ProzeSstatio- 
10 nen innerhalb dieser Paare vom gleichen Typ. 

^^^^ Ferner sind jeweils zwei gleicliartige ProzeSstationen benaclibart auf dem 
Umfangskreis 41a angeordnet, die Qber einen gemeinsamen Antrieb angetrie- 
ben werden, obwohl auch separate Antriebe vorgesehen sein kdnnen. 

15 

Im folgenden wird kurz die Betriebsweise der Vorrichtung 2 gem3& dem er- 
sten AusfQhrungsbeispiel beschrieb^n. 

Auf den ProzeGstationen befinden sich bereits behandeite CDs, die in den 
20 Belackungsstationen 6A, 6C beschlchtet und deren Kanten in den Kantenrei- 
nigungsstationen gereinigt wurden. 

^^^^ Die Aufnahmen 42 bis 47 an den radialen Armen der Handhabungsvorrich- 
tungen 4 befinden sich wShrend der Behandlung der CDs in einer Zwischen- 
25 position, d.h. sie liegen zwischen benachbarten ProzeBstationen. Somit sind 

die Handhabungsvorrichtungen 4 und 5 derart positioniert. daR keine Auf- 

nahmen 42 bis 47 Qber den ProzeBstationen angeordnet sind. Bezugnehmend 
auf die FIgur 1 heiBt dies, da& die Handhabungsvorrichtungen 4 und 5 aus 
ihrer gezeigten Position um a/2 = 30° herausgedreht sind. 

30 

Die TrSger des FOrderbandes werden am Umlenkende 15 durch die Belade- 
station mit zu behandelnden CDs bestuckt. Nach dem Bestuckungsvorgang 
sollen nur Trager des Forderbandes 13 bestOckt sein, die auf den Umfangs- 


11 

kreisen 41 und 66 positioniert werden. Bei der Aniage 1 der Fig. 1 erfolgt dies 
derart, da& zunSchst ein TrSger am Umlenkende 15 durch die Beladestation 
bestQckt wird. der nSchste nicht bestQckt wird. die zwei folgenden TrSger wie- 
' der %estQckt werden, nochmals ein Tr&ger niclit bestQckt wird und schlieBlich 
5 nocii ein TrSger mit einer zu behandelnden CD bestQckt wird. Das Forderband 
wird dazu immer um einen Abstand d weiter getaktet, bis schlieBlich alia mit 
einer CD bestuckten TrSger auf einem der Umfangskreise 41 Oder 66 ange- 
ordnet sind. In der Figur 1 sind dies die Trager 22, 24, 25 und 27. 

10 WShrend des BestQckens der TrMger werden berelts behandelte CDs aus el- 
^^^^ nem vorangegangen Arbeitszyklus am Umlenkende 16 durch die Entladestatl- 
^^^V on vom Fdrderband entnommen. 

Sobald die bestQckten TrSger 22. 24, 25 und 27 auf den Umfangskrelsen 41 
15 bzw. 66 angeordnet sind, werden die Handhabungsvorrichtungen 4 und 5 In 
die in derFigur 1 gezeigte Position gedreht. in der die Aufnahmen 42 bis 47 
entweder Qber den Aufnahmemittelpunkten 60A bis 60C oder Qber den Tra- 
gern 22 und 24 angeordnet sind. Entsprechendes gilt fur die zweite Gruppe 
der Aniage 1 bestehend aus der Handhabungsvorrichtung 5, den vier ProzeB- 
20 stationen 7A bis 7C und dem Fdrderband 13. 

^^^^ In dieser Position werden die Aufnahmen 42 bis 47 zum Ergreifen der CDs 
abgesenkt und anschlieBend wieder angehoben. Dabei werden die unbehan- 
delten CDs von den TrSgern und die behandelten CDs von den Aufnahmen 
25 der ProzeBstationen simultan aufgenommen und gemeinsam angehoben. 

Mit den aufgenommenen CDs wird die Handhabungsvorrichtungen 4 im Uhr- 
zeigersinn um einen Winkel a = eo** gedreht. Dabei wird beispielsweise die 
vom Trager 22 aufgenommene, unbehandelte CD zum Aufnahmemittelpunkt 
30 60A der ProzeBstation 6A und die von der Belackungsstation 6A aufgenom- 
mene CD zur Kantenreinigungsstation 6B transportiert usw.. 


In der neuen Position warden die Aufnahnnen abgesenkt und legen die CDs 
entweder auf den Aufnahmemittelpunkten der ProzeRstationen Oder auf den 
Tragern des Forderbandes 13 ab. 


5 Naclidem die CDs auf den Tragern und den ProzeBstatlonen abgelegt sind, 
wird die Handhabungsvorrichtungen 4 wieder in eine Zwischen- bzw. Parkpo- 
sition gedreht, in der die Arme 48 bis 53 und damit die Aufnahmen der Hand- 
habungsvorrichtung zwischen benachbarten ProzeBstationen angeordnet 
sind. Gleiches gilt fiir die zweite Handhabungsvorrichtung 5 und deren Auf- 
10 nahmen. 

^^^^ Wahrend der Bearbeitung der CDs in den Belackungs- und Kantenreinigungs- 
stationen wird das Forderband 13 entladen und neu mit zu behandelnden CDs 
bestQckt, wie zuvor beschrieben. 

15 

Die Aniage lb der Figur 2 unterscheidet sich von der Aniage 1 der Figur 1 da- 
hingehend, daU eine dritte Gruppe bestehend aus einer dritten Handhabungs- 
vorrichtung und yier entsprechenden ProzeSstationen entlang der verlanger- 
ten Fdrdereinrichtung 3b angeordnet ist. 

20 

Daraus ergibt sich ein Unterschied beim Betrieb der Be- und Entladevorrich- 
^1^^^ tung der Fig. 2 gegenQber dem der Fig. 1. Die TSger des Forderbandes wer- 
den durch die Beladestation am Umlenkende 15b derart mit CDs bestQckt, 
daB zwischen zwei mit CDs bestuckten Tragern, die auf einem gemeinsamen 
^ 25 Umfangskreis einer jeweiligen Gruppe angeordnet werden, zwei TrSger frei 

1 bleiben, die nach der BestQckung des Ffirderbandes unt^r Hph Hanrfh^^hu n gs - 

vorrichtungen liegen. Nachdem also der erste Trager mit einer CD bestuckt 
wurde, werden zwei TrSger freigelassen, dann wieder zwel-^rager bestQckt, 
dann wieder zwei TrSger freigelassen usw.. FQr die Aufnahme und die Ablage 
30 der CDs durch die Aufnahmen der Handhabungsvorrichtungen wird das For- 
derband 13b in die in der Figur 2 gezeigten Stellung positioniert, wobei die 
bestuckten Trager auf den jeweiligen Umfangskreisen der Handhabungsvor- 
richtungen angeordnet sind. 


Die drei Handhabungsvorrichtungen werden dann zum Transportieren der 
CDs auf den Proze&stationen und auf den TrSgern gesteuert. wie Im Zusam- 
menhang mit der Betriebsweise der Aniage der Fig. 1 beschrieben wurde. 

5 ' 

Bei deir Aniage 1a der Figur 3 1st der Gedanken der Erfindung weitergefQhrt, 
indem fflr die eine Handhabungsvorrichtung 4a insgesamt zwolf Aufnahmen 
400a bis 411a vorgeselien sind. In der in Figur 3 gezeigten Position konnen 
durch die Aufnaiimen simultan vier unbehandelte CDs von den Tragern 22a, 
10 27a, 23a und 26a und von den Aufnahmemittelpunkten 81 A bis 81 H der Pro- 
^^^^k ze&stationen 80A bis 80H aufgenommen werden. Nach dem Anheben der 
^^^F CDs wird die Handhabungsvorrichtung 4a urn einen Winkel 2a = 60** gedreht. 
also den doppelten Winkelabstand zwischen zwei benachbarten Aufnahmen 
auf dem Umfangskreis 41a. Somit werden simultan insgesamt vier CDs den 
15 Belackungsstationen BOA bis SOD. vier CDs den Kantenreinigungsstationen 
80E bis BOH und vier behandelte CDs den TrSgern 22a, 27a, 23a und 26a zu- 
gefQhrt. Nach der Ablage der CDs wird die Handhabungsvorrichtung 4a wie 
bei den vorhergehenden AusfQhrungsbeispielen in eine Zwischenstellung ge- 
dreht. in der die Aufnahmen zwischen den ProzeBstationen bzw. den Tragern 
20 bzw. einer ProzeBstation und einem Trager angeordnet sind. Sodann kOnnen 
die behandelten CDs zur Entladestation transportiert werden. die TrSger mit- 
Ai^^^ teis der Beladestation mit neu zu behandelnden CDs bestQckt werden, und 
^^^^ die CDs auf den ProzeBstationen behandelt werden. 

25 Die Erfindung wurde anhand von bevorzugten AusfQhrungsbeispielen der Er- 

i finduhg beschrieben. ohne jedoch auf die spftyjAllAn Aiiftfnhritng«yhftf?pia|o 

beschrdnkt sein. 

Beispielsweise kSnnen die Aniagen der Fig.1 und Fig. 2 um weitere Gruppen 
30 bestehend aus einer Handhabungsvorrichtung ahnlich zu den Handhabungs- 
vorrichtungen 4 und 5 mit einer geeigneten Anzahl von ProzeBstationen er- 
weitert werden, und zwar bei entspreciiender Verlangerung der linearen For- 
dereinrichtung 3. Dabei muB darauf geachtet werden, daB die Durchmesser- 
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der jeweiligen Umfangskreise in einem geeigneten Verhaltnis zu den Abstan- 
den d von benachbarten Tragern auf dem Forderband 13. 13a bzw. 13b ste- 
hen, und daS nur Trager mit CDs bestQckt werden. die dann auf den entspre- 
chenden Umfangskreisen angeordnet werden konnen. Weiter kSnnen statt 
CDs' auch andere Substrate bearbeitet werden, oder die lineare FSrderein- 
richtung kdnnte anders realisiert sein als durch das FSrderband 13, 13a bzw. 
13b. 


Patentanspriiche 


10 
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Vorrichtung (1; la; 1b) zum Be- und Entladen von Substraten mit einer 
Fordereinrichtung (3; 3a; '3b) zum irhearerTTransport der Substrate und 
wenigstens einer drehbaren Handhabungsvorrlchtung (4, 5; 4a) zum 
Transport der Substrate zwischen der FSrderelnrlchtung (3; 3a; 3b) und 
wenigstens einer ProzeBstation (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H), da- 
durcli gekennzeichnet. daB die Fordereinrichtung (3; 3a; 3b) zwischen 
wenigstens zwei ProzeBstationen (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H) und 
die wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (4, 5; 4a) Qber der For- 
dereinrichtung (3; 3a; 3b) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Dreh- 
punkt (40, 65i 40a) der Handhabungsvorrichtung (4. 5; 4a) auf einer 
MIttelachse (20; 20b; 20a) der Fordereinrichtung (3; 3a; 3b) liegt. 


20 


Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Handhabungsvorrichtung (4, 5; 4a) auf einem Umfangskreis (41, 66; 
41a) angeordnete Aufnahmen (42 bis 47; 400a bis 411a) fOr die Sub- 
strate aufweist. 



25 


4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
nahmen (42 bis 47; 400a bis 411a) auf dem Umfangskreis (41, 66; 41a) 
glelchmSBig beabstandet sind. 

5. VoFPi0htung*^if>ach''einem"def AhsprOche 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Aufnahmen (42 bis 47; 400a bis 411a) an radialen Armen 
(48 bis 53; 420 bis 431) der Handhabungsvorrichtung44, 5; 4a) ange- 
ordnet sind. 


30 


6. 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (3; 3a; 3b) ein Forderband (13; 
13a; 13b) aufweist. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daa sich das 
FQrderband (13; 13a; 13b) zwischen einer Beladestation und einer 
Entiadestation erstreckt. 

5 • 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7. dadurch gekennzeichnet, daS das 
Ferderband (13; 13a; 13b) Tr§ger (21 bis 28; 21a bis 28a) fQr die Sub- 
strate aufweist. 



10 9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daS die TrSger 
(21 bis 28; 21a bis 28a) in Bewegungsrichtung des Forderbandes (13; 
13a; 13b) gleichma&ig beabstandet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daS die 
15 Trager (21 bis 28) auf der IVIittelachse (20; 20a; 20b) des F6rderbandes 

(13; 13b) angeordnet sind. 


20 


11. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daS je- 
weils wenigstens zwel Trager (21a bis 28b) symmetrisch zur Mittelach- 
se (20a) des F5rderbandes (13a) angeordnet sind. 


^^^^ 12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
^^^B kennzeichnet, daB wenigstens zwei TrSger (21 bis 28; 21a bis 28a) zum 

Be- und Entladen der Substrate auf dem Umfangskreis (41. 66; 41a) 
25 angeordnet sind. 


13. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS Aufnah- 
memittelpunkte (60A bis D; 81A bis H) der ProzeBstationen (6A bis D; 
80A bis H) auf dem Umfangskreis (41; 41a) angeordnet sind. 

30 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
die ProzeBstationen (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H) paarweise diame- 
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tral auf dem Umfangskreis (41, 66; 41a) gegeniiberliegend angeordnet 
sind. 

15. VoFriGhtung nach Anspruch 14r*d'adupeh 'gekennzeichnet. daB die Pro- 
! zeRstationen (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H) innerhalb der Paare vom 
gleichen Typ sind. 



16. Vorriclitung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG auf dem Umfangskreis (41a) beiiachbart angeord- 
10 nete Proze&stationen (80A bis H) mit dem gleiclien Antrieb angetrieben 

werden. 


17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bi& 16, dadurcfi gekennzeich- 
net, daS die Anzahl -der Aufnahmen (42 bis 47; 400a bis 411a) der 
15 Handhabungsvorriehtung (4; 4a) der Anzahl der auf dem Umfangskreis 

(41; 4-1 a) angeordneten TrSger (22. 24; 22a, 23a, 26a, 27a) und der 
ProzeHstationen (6A bis D; 80A bis H) entspricht. 



18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daU beim Be- 
20 und-Entiaden alle Aufnahmen (42 bis 47; '400a bis 41 la) entweder Qber 

den Tragern (22. 24, 25, 27; 22a, 23a. 26a, 27a) auf der FSrdereinrich- 
tung (3; 3a; 3b) oder Ober den Aufnahmemittelpunkten der ProzeBsta- 
tionen (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H) angeordnet sind. 

25 19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeich- 
net durch eine Steuervorrichtung zum simultanen Offnen und Schlie&en 
der Aufnahmen (42 bis 47; 400a bis 411a). 
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Zusammenfassuna 

Eine Vorrichtung (1; 1a; 1b) zum Be- und Entladen von Substraten mit einer 
Fordereinrichtung (3; 3a: 3b) zum linearen Transport der Substrate und we- 
nigstens eIner drehbaren Handhabungsvorrichtung (4, 5; 4a) zum Transport 
der Substrate zwischen der FSrdereinrichtung (3; 3a; 3b) und wenigstens ei- 
ner ProzeSstation (6A bis D, 7A bis D; 80A bis H) kommt mit einer geringen 
Anzalil von Komponenten und einem geringen Platzbedarf aus, wenn die F6r- 
dereinrichtung (3; 3a; 3b) zwisclien wenigstens zwei ProzeBstationen (6A bis 
D. 7A bis D; 80A bis H) und die wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (4. 
5; 4a) Qber der F6rdereinrichtung (3; 3a; 3b) angeordnet ist. 


(Fig. 1) 


/ 





